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(§) Vorrichtung zur trockenen, spanabhebenden Bearbeitung eines Werkstucks 

(§) Offenbart ist eine Vorrichtung zur trockenen, spanabhe- 
benden Bearbeitung eines Werkstucks mit einer Bearbei- 
tungsstation nach der Patentanmetdung P 4439114, wobei 
das Werkstiick in einer Bearbeitungskammer aufgenommen 
ist, die mittels einer Abdeckung abdeckbar ist, die an der 
Bearbeitungsstation verschiebbar gefuhrt ist und durch die 
das Werkzeug 2ur Bearbeitung des Werkstucks hindurch 
taucht. Die Abstutzung der Abdeckung ist dabei so ausge- 
legt, da& auch bei einem Werkzeugwechsel eine Aniage der 
Abdeckung an der Bearbeitungskammer gewahrieistet ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur trocke- 
nen, spanabhebenden Bearbeitung eines Werkstuckes 
nach der Deutschen Patentanmeldung P 44391 14. 

Oblicherweise werden bei der spanabhebenden Bear- 
beitung von Werkstucken Kuhlschmiermittel zugefuhrt, 
um einerseits die Standfestigkeit des Werkzeugs durch 
Kuhlung und Schmierung zu erhoben und andererseits 
die durch den ZerspanurigsprozeB ins Werkstuck und 
ins Werkzeug eingebrachte Warme von der Bearbei- 
tungsstelle abzufuhren. Besonders in der Automobilin- 
dustrie ist man in letzter Zeit in zunehmendem Mafie 
dazu Qbergegangen, Motor-, Fahrwerk- oder Karosse- 
riekomponenten aus Leichtmetallen, vorzugsweise aus 
Aluminium- oder Magnesiumlegierungen zu verwen- 
den. Aufgrund der geringen Dichte dieser Komponen- 
ten laBt sich das Fahrzeuggewicht gegenuber ublichen 
Stahlkonstruktionen bei gleicher Festigkeit wesentiich 
verringern, so daB der Kraftstoffverbrauch gesenkt 
werden kann. 

Die Verarbeitung von magnesiumhaltigen Legierun- 
gen wird allerdings gemeinhin als problematisch ange- 
sehen, da die anfaUenden Bearbeitungsspane ieicht ent- 
flammbar sind, so daB ein verhaltnismaBig hoher Auf- 
wand zur Wahrung der erforderiichen Produktionssi- 
cherheit betrieben werden muB. Um diese Betriebssi- 
cherheit zu gewahrleisten. werden bei der Bearbeitung 
derartiger Leichtmetallegieningen ebenfalls Kuhl- 
schmiermittel verwendet, durch die die Spane von der 
Bearbeitungssteile und damit vom Ort hoher Tempera- 
tur weggeschwemmt werden und die Bearbeitungszone 
gekuhlt wird, so daB das Entflammungsrisiko relativ ge- 
ring ist Dabei ist jedoch der Einsatz von Kuhlschmier- 
mitteln auf der Grundlage wasserhaltiger Basen nicht 
moglich, da Magnesium mit diesen Komponenten rea- 
giert Bei der Magnesiumverarbeitung werden daher 61- 
haltige Kuhlschmiermittel verwendet 

NaBverfahren mit der Zufuhr von Kuhlschmiermittel 
haben jedoch den Nachteil, daB die verwendeten Ole/ 
Emulsionen (auf 01- oder Wasserbasis) am Werkstuck 
haften bleiben, so dafi dieses nach der spanabhebenden 
Bearbeitung mit Reinigungsmitteln gereinigt werden 
muB. Das entstehende Gemisch aus Kuhlschmiermittel 
und Reinigungsmittel muB im Anschlufi an den Bearbei- 
tungs-/ReinigungsprozeB entsorgt oder aufgetrennt 
werden, was mit einem sehr hohen Aufwand verbunden 
ist 

Desweiteren verdampft aufgrund der eingebrachten 
Zerspanungswarme ein Teil des Kuhlschmiermittels, so 
daB Einrichtungen zur Absaugung und Kondensation 
des Kuhlschmiermitteinebels in der Werkzeugmaschine 
oder an der Bearbeitungsstation vorgesehen werden 
miissen, die den apparatetechnischen Aufwand erheb- 
lich erhdhen. Bei olhaltigen Kuhlschmiermittel n besteht 
daruber hinaus eine Verpuffungsgefahr aufgrund der 
Reaktion des Olnebels mit der Umgebungsluft 

Ein weiterer Nachteil des NaBverfahrens ist darin zu 
sehen, daB das Kuhlschmiermittel aus verhaltnismaBig 
hochwertigen und teueren Komponenten besteht, die 
insbesondere aufgrund der hohen Kuhischmiermittel- 
verluste einen nicht unerheblichen Anteil an den Ferti- 
gungskosten eines spanabhebend zu bearbeitenden 
Werkstiicks ausmachen. 

Zur Oberwindung der vorgenannten Nachteile wird 
in der Hauptpatentanmeldung vorgeschlagen, das zu 
bearbeitende Werkstuck in einer geschlossenen Bear- 
beitungskammer anzuordnen, in der ein Druckgefalle 



derart eingestellt wird, daB die Bearbeitungsspane wah- 
rend des Zerspanungsprozesses weg vom Werkstuck 
aus der Bear bei tungskammer herausgefiihrt werden. 
Dadurch kann einerseits — insbesondere bei der Bear- 
5 beitung von Leichtmetallen — eine hinreichende Kuh- 
lung der Bearbeitungsflache gewahrleistet werden und 
andererseits das oben angesprochene Entflammungsri- 
siko auf ein Minimum reduziert werden, da es zu keiner 
Anhaufung von Spanen in der Bearbeitungskammer 
10 kommen kann. Das neue Verfahren ermoglicht es, auf 
jegliche Kuhlschniiermittelzufuhr zu verzichten, so daB 
aufgrund des Wegfalls der entsprechenden Vorrichtun- 
gen zur Zu-/Abfuhrung und Aufbereitung des Kuhl- 
schmiermittels der apparatetechnische Aufwand erheb- 
15 lich reduzierbar ist Der Druckgradient im Inneren der 
Bearbeitungskammer und die Zerspanungsparameter 
des Zerspanungsprozesses werden dabei derart einge- 
stellt dafi die Bearbeitungsspane schnell von der Bear- 
beitungsflache weggefuhrt werden, so daB die Warme- 
20 ubertragung vom Bearbeitungsspan an das Werkstuck 
vernachlassigbar ist, so daB das Werkstuck wahrend des 
Bearbeitungsvorgangs L w. eine konstante Temperatur 
beibehalt Dieser sog. "adiabate ZerspanungsprozeB" 
stellt sich ein, wenn durch Wahl bestimmter ProzeBpa- 
25 rameter, wie Werkstucktemperatur, Umfangsgeschwin- 
digkeit des Werkzeugs, Vorschubgeschwindigkeit 
Werkstuckmaterial, usw n die Zerspanungsgeschwindig- 
keit im wesentlichen groBer oder zumindest gleich der 
Warmetransportgeschwindigkeit ist und somit kein 
30 Warmestrom uber die Scherzone in das zu bearbeitende 
Werkstuck gelangen kann, da die erzeugte Warme 
ganzlich iiber die Bearbeitungsspane aus dem Inneren 
. der Bearbeitungskammer abgefuhrt werden kann. 

Im ubrigen hat das in der Hauptpatentanmeldung 
35 vorgeschlagene Trockenverfahren gegenuber den her- 
kommlichen NaBverfahren auch den Vorteil, daB auf- 
grund des Verzichts auf die Kuhlschmiermittel die Um- 
weltbelastung verringert werden kann. 

Bei der in der Hauptpatentanmeldung vorgeschlage- 
40 nen Bearbeitungskammer ist eine Abdeckung vorgese- 
hen, durch die hindurch das Werkzeug und ggfs. die 
Werkzeugspindel in den Bearbeitungsraum der Bear- 
beitungskammer eintauchen. Die Abdeckung wird wah- 
rend der Werkstuckbearbeitung iiber eine AnpreBein- 
45 richtung an die Bearbeitungskammer angedruckt, so 
daB wahrend der Bearbeitung das zur Spanabfuhrung 
erforderliche Druckgefalle in der Bearbeitungskammer 
aufrechterhalten werden kann. 

Zum Werkzeugwechsel muB die Arbeitsspindel mit 
50 dem Werkzeug aus der Bearbeitungskammer herausge- 
fahren werden, wobei es bei entsprechenden Verfahr- 
wegen des Spindelstocks zu einem Abheben der Abdek- 
kung und damit zu einem Zusammenbrechen des 
Druckgefalles in der Bearbeitungskammer kommen 
55 kann. 

Demgegenuber Hegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, eine Vorrichtung zur trockenen, spanabheben- 
den Bearbeitung eines Werkstuckes nach Patentanmel- 
dung P 44391 14 derart weiterzubilden, daB eine hinrei- 
60 chende Spanabfuhrung aus der Bearbeitungskammer 
auch bei einem Werkzeugwechsel gewahrleistet ist 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patent- 
anspruchs 1 gelost 

Durch die MaBnahme, die AnpreBeinrichtung derart 
65 auszubilden, daB auch bei vollstandig zuruckgefahre- 
nem Spindelstock eine AnpreBkraft auf die Abdeckung 
ausgeiibt wird, um die Bearbeitungskammer zu schlie- 
Ben, kann das Druckgefalle zum Abfuhren der Bearbei- 
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tungsspane auch wahrend eines Werkzeugwechselvor- 
gangs aufrechtgehalten werden. 

Auf diese Weise ist es moglich, die Abfuhrung der 
Spane auch wahrend des Werkzeugwechsels durchzu- 
fuhren. Da die Druckverhahnisse kontinuierlich auf- 
rechterhaken werden, kann auch die Pumpenieistung 
und -steuerung vereinfacht ausgefiihrt werden,. da es 
nicht — wie beim Gegenstand der Hauptpatentanmel- 
dung — erforderlich ist, nach dem Abheben der Abdek- 
kung beim Werkzeugwechsel das Druckgefalle in der 
Bearbeitungskammer neu aufzubauen. Auf diese Weise 
- wird der vorrichtungstechnische Aufwand auf ein Mini- 
mum reduziert 

Ganz besonders vorteilhaft ist es, wenn die Anprefi- 
einrichtung Fuhrungen, , vorzugsweise Rund- oder 
Flachfiihrungen, hat, die an der Abdeckung befestigt 
sind und in entsprechenden Fiihrungsaufnahmen der 
Bearbeitungsstation langsverschiebbar gefuhrt sind. 
Das Anpressen der Abdeckung gegen die Bearbeitungs- 
kammer kann dabei durch geeignete Vorspannsysteme 
wie beispielsweise mechanische Federn, ein Hydraulik- 
oder ein Pneumatiksystexn erf ol gen, wobei die Abst&t- 
zung jeweils an der Bearbeitungsstation, vorzugsweise 
am Stander der Bearbeitungsstation erfolgt 

Eine besonders vielseitig einsetzbare Bearbeitungs- 
station erhalt man, wenn dieser eine Werkzeugwechsel- 
einrichtung zugeordnet ist so daB eine Vielzahl von 
Bearbeitungsvorgangen an einer Bearbeitungsstation 
durchgefuhrt werden konnen, ohne daB das Werkstuck 
aus der Bearbeitungskammer entnommen wircl 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung laBt sich auf be- 
sonders einfache Weise in einer TransferstraBe einset- 
zen, wenn die Bearbeitungskammer mit einer Vielzahl 
von Abdeckungen versehen wird, die jeweils einer Bear- 
beitungsstation zugeordnet sind Auf diese Weise kann 
das Werkstuck gleichzeitig mit mehreren Werkzeugen 
bearbeitet werden, wobei lediglich ein Pumpenaggregat 
erforderlich ist, um in der Bearbeitungskammer das er- 
forderiiche Druckgefalle aufrechtzuerhalten. 

Die Werkzeugwechseleinrichtung wird vorzugsweise 
als Rundmagazin ausgefiihrt, wobei beidseitig des Stan- 
ders zwei Rundmagazine vorgesehen werden kann. Eine 
derartige Ausfuhrungsform ist in der Patentanmeldung 
P 19507865 der Anrnelderin beschrieben, deren Offen- 
barung zum Gegenstand der vorliegenden Patentan- 
meldung zu zahlen ist Hinsichtlich der Wirkungsweise, 
des Aufbaus und der Anordnung der Werkzeugwechsel- 
einrichtung sei zur Vermeidung von Wiederholungen 
auf diese Patentanmeldung P 19507865 verwiesen. 

Die Dichtigkeit der Bearbeitungskammer laBt sich 
weiter erhohen, wenn die Durchtrittsdffnung fur das 
Werkzeug und ggfs. fur die Werkzeugspindel mit einer 
VerschluBeinrichtung versehen wird, die bei zuriickbe- 
wegter Werkzeugspindel die Durchirittsoffnung ab« 
schlieBt so daB auch durch die Durchtrittsoffnung kein 
Druckverlust stattfinden kann. 

Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung 
sind Gegenstand der sonstigen Unteranspruche. 

Ein bevorzugtes Ausfiillungsbeispiel der Erfindung 
wird im folgenden anhand schematischer Zeichnungen 
. eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht auf eine erfindungsgemaBe 
Vorrichtung, die in einer TransferstraBe Verwendung 
findet und 

Fig. 2 die Vorrichtung aus Fig. 1 bei abgehobener Ar- 
beitsspindeL 

Bei dem in den Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfuhrungs- 
beispiel ist die Bearbeitungskammer 1 Teil einer Trans- 
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ferstraBe, wobei das zu bearbeitende Werkstuck 2, bei- 
spielsweise ein Getriebegehause, innerhalb der Bearbei- 
tungskammer 1 aufgenommen ist Diese ist auf einem 
Werkstucktrager 4 befestigt der seinerseits entlang 
5 Langsfuhrungen 100 langsverschiebbar abgestiitzt ist. 
Die TransferstraBe enthalt eine Vielzahl von Bearbei- 
tungsstationen 6, die beidseitig (Darstellung nach den 
Fig. 1, 2) der Bearbeitungskammer 1 einander gegen- 
uberliegend angeordnet sind, so daB das Werkstuck 

io gleichzeitig durch zwei Werkzeuge 16 bearbeitbar ist. 
Die Bearbeitungsstationen 6 sind beim gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel in Fahrstanderbauweise ausge- 
fuhrt, wobei in einem Spindelstock 8 eine das Werkzeug 
16 tragende Werkzeugspindel 10 gelagert 1st so daB 

15 eine Verstellbewegung des Werkzeugs 16 in x- f y- und 
z-Richtung moglich ist Dabei ist der Spindelstock 8 in 
einem Stander 10 aufgenommen, der seinerseits iiber 
entsprechende ICreuzfuhrungen auf dem Bett 102 jeder 
Bearbeitungsstation gelagert ist 

20 Beim gezeigten Ausfiillungsbeispiel sind die beiden 
Bearbeitungsstationen 6 im wesentlichen identisch aus- 
gefahrt, so daB irn foigenderi zur Vermeidung von Wie- 
derholungen lediglich eine der Bearbeitungsstationen 6 
(rechts in den Figuren) beschrieben wird. 

25 Jede Bearbeitungsstation hat eine Werkzeugwechsel- 
einrichtung 104, die beim gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiel ein Rundmagazin 106 aufweiten kann, das bei- 
spielsweise funf Werkzeuge aufnehmen kann. Wie in 
der vorstehend genannten Patentanmeldung 

30 P 19507865 vorgeschlagen, konnen zwei Rundmagazine 
106 beidseitig des Spindelstocks 8 angeordnet sein, wo- 
bei die Zu- und Abfuhr der Werkzeuge von dem Werk- 
zeugmagazin 106 zur Werkzeugspindel 10 iiber eine 
zentrale Greifeinrichtung (nicht gezeigt) erfolgt Hin- 

35 sichtlich des konkreten Aufbaus der Werkzeugwechsel- 
einrichtung 104 sei auf die genannte Patentanmeldung 
verwiesen. 

Die Bearbeitungskammer 1 hat ein im wesentlichen 
rechteckformiges Gehause 108, dessen zu den Bearbei- 

40 tungsstationen 6 weisende Stirnseite jeweils iiber eine 
Abdeckung 20 dichtend abgeschlossen ist. An der Ab- 
deckung 20 sind Fiihrungen 26 befestigt die in entspre- 
chende Fuhrungsaufnehmungen (nicht gezeigt) am 
Stander 9 eintauchen, so daB jede Abdeckung 20 paral- 

45 lei zur z-Richtung langsverschiebbar im Stander 9 ge- 
fuhrt ist 

Beim gezeigten Ausfullungsbeispiel sind am Stander 9 
desweiteren Federelemente 28 vorgesehen, iiber die die 
Abdeckung 20 in Richtung zur Bearbeitungskammer 1 

so vorgespannt ist Die Lahge der Fiihrungen 26 und der 
Federelemente 28 ist dabei so gewahlt daB auch bei 
vollstandig zuruckgefahrenem Stander 9 und/oder Ar- 
beitsspindel 10 noch eine Anlage der Abdeckung 20 an 
der Bearbeitungskammer 1 gewahrlcistet ist. 

55 Die Abdeckung 20 hat eine Offnung 18 (siehe Fig. 2), 
durch die das Werkzeug 16 in die Bearbeitungskammer 
1 eintauchen kann, um das Werkstuck 2 zu bearbeiten. 
Beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist die Offnung 18 
von einem Nabenabschnitt 24 umgeben, der mit einer 

eo federnd gelagerten Fuhrungsflache 110 in Anlage an 
eine entsprechend ausgestaltete Anlageflache der 
Werkzeugspindel 10 bringbar ist (siehe Fig. 1). 

Wie weiterhin aus Fig. 1 hervorgeht ist die Stimfla- 
che der Abdeckung 20 durch segmentartige Lamellen 

65 112 gebildet, die aneinander anliegen oder einander 
uberlappen und gegeneinander verschiebbar sind, um 
einen Durchtritt des Werkzeuges 16 und der Werkzeug- 
spindel 10 zuzulassen. Die Vorschubbewegung der 
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Werkzeugspindel 10 wird dabei durch einen geeigneten 
Obertragungsmechanismus auf den Nabenabschnitt 24 
ubertragen, so daB dieser bei einer entsprechenden Vor- 
schubbewegung der Werkzeugspindel 10 entlang dem 
von den vier Fuhrungen 26 aufgespannten Raum in x- 5 
und y-Richtung bewegbar ist. Bei der Verschiebung der 
Werkzeugspindel 10 und damn des Nabenabschnitts 24 
werden die Lamellen 1 12 durch die durch diese hindurch 
tauchende Werkzeugspindel 10 auseinander bewegt, so 
daB die Offnung 18 praktisch der Bahnbewegung des 10 
Werkzeugs in der x-y-Ebene folgen kann. Auf diese 
Weise sind Undichtigkeiten im Bereich der Werkzeug- 
durchfuhrung vorgebeugt, wobei die Werkzeugspindel 
10 — wie in Fig. 1 links angedeutet — fiber die gesamte 
Hdhe der Bearbeitungskammer 1 verfahrbar ist. 15 

Wie aus der strichpunktierten Darstellung in Fig. 2 
hervorgeht, ist der Abstand der beiden senkrecht zur 
Zeichenebene hintereinander liegenden Fuhrungen 26 
so gewahlt, daB einerseits die Werkzeugspindel 10 mit 
dem Spindelstock 8 zwischen den Fuhrungen 26 hin- 20 
durch nach oben gefuhrt werden kann und andererseits 
auch das oder die seitlich angeordneten Rundmagazine 
106 nach oben bewegt werden konnen, ohne daB es zu 
einer Kollision mit den beiden oberen Fuhrungen 26 
kommt 25 

Bei der Inbetriebnahme der Anlage werden zunachst 
die beiden Abdeckungen 20 weg vom Gehause 1108 der 
Bearbeitungskammer 1 bewegt, so daB das Werkstuck2 
auf dem Werkstucktrager 4 befestigt werden kann. An- 
schlieBend werden die Abdeckungen 20 durch Verfah- 30 
ren des Standers 9 hin zur Bearbeitungskammer 1 in 
Anlage gebracht, bis die Abdeckung 20 fiber die Feder- 
elemente 28 oder die entsprechenden Einrichtungen mit 
Vorspannung an der Bearbeitungskammer 1 anliegt 
Diese Position ist in Fig. 2 bei der rechten Bearbeitungs- 35 
station 6 dargestellt. Anschlieflend wird durch entspre- 
chende Ansteuerung der Werkzeugwechseleinrichtung 
104 ein Bearbeitungswerkzeug 16 eingespannt und der 
Stander 9 weiterhin zur Bearbeitungskammer 1 gefah- 
ren, bis das Werkzeug in den Nabenabschnitt 24 ein- 40 
taucht und die Lamellen 112 auseinanderdrtlckt, so daB 
ein Teil der Arbeitsspindel 10 und das Werkzeug 16 in 
die Bearbeitungskammer 1 eingefuhrt werden konnen. 
Dabei ist durch die Kopplung des Nabenabschnitts 24 
mit der Spindel 10 und dem Spindelstock 8 gewahrlei- 45 
stet, daB die beiden Bauelemente jeweils koaxial zuein- 
ander ausgerichtet sind. 

Die Werkzeugspindeln 10 und die entsprechenden 
Werkzeuge 16 der beiden Bearbeitungsstationen 6 be- 
finden sich dann gemaB Fig. 1 in ihrer Betriebsposition, 50 
in der eine spanabhebende Bearbeitung des Werlcstiicks 
2 mdglich isL 

Zum Werkzeugwechsel wird der Stander 9 jeder Be- 
ar bei tungsstation 6 in die in Fig. 2 rechts gezeigte 
Werkzeugwechsel-Position gebracht, in der die Abdek- 55 
kung 20 weiterhin an der Bearbeitungskammer 1 aniiegt 
und bei der aber zwischen der Abdeckung 20 und der 
Spanneinrichtung der Werkzeugspindel 10 genugend 
Raum vorhanden ist, urn einen Werkzeugwechsel zu 
ermogiichen. 60 

Auf diese Weise ist die Bearbeitungskammer 1 prak- 
tisch wahrend der gesamten Bearbeitungszeit geschlos- 
sen, so daB eine kontinuierliche Spanabfiihrung und das 
kontinuierliche Aufrechterhalten eines Druckgefalles 
im Inneren der Bearbeitungskammer moglich ist, so daB 65 
sich in dieser die in der Hauptanmeldung beschriebene 
Wirbelstromung einstellt, die einerseits ein Ablagern 
der Spane in der Bearbeitungskammer verhindert und 
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andererseits dafur sorgt, daB die SpaVne fiber eine Ab- 
fuhroffnung 36 (gestrichelt in Fig. 2) abfuhrbar sind 
Dieses Abfuhren der Spane kann somit auch wahrend 
der Zeit erfolgen, in der ein Werkzeug 16 einer Bearbei- 
tungsstation 6 gewechselt wird. 

Im Bereich der Anlageflache der Abdeckung 20 an 
das Gehause 108 und im Bereich der Anlageflache der 
Ffihrungsflache 110 an die Werkzeugspindel 10 konnen 
geeignete Dichteinrichtungen vorgesehen werden. 

Selbstverst&ndlich ist die oben beschriebene Vorrich- 
tung mit der besonderen Abdeckungskonstruktion auch 
bei anderen Maschinenkonzepten anwendbar, wie sie 
beispielsweise in der Hauptanmeldung beschrieben 
sind. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur trockenen, spanabhebenden Be- 
arbeitung eines Werkstucks mit einer Bearbei- 
tungsstation nach Patentanmeldung P 4439114, mit 
einer geschlossenen, das Werkzeug (16) und das 
Werkstiick (2) zumindest abschnittsweise umge- 
benden Bearbeitungskammer (1) mit einer Abdek- 
kung (20), die zum Zu- oder Abfuhren des Werk- 
zeugs (16) und/oder des Werkstucks (2) vorgesehen 
ist, und die mittels einer AnpreBeinrichtung (26, 28) 
in Anlage an eine dem Werkzeug (16) zugewandte 
Stirnseite der Bearbeitungskammer (1) vorge- 
spannt ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Ab- 
deckung (20) mittels der AnpreBeinrichtung (26, 28) 
in Anlage an der Bearbeitungskammer (1) haltbar 
ist, wenn eine Werkzeugspindel (10) der Bearbei- 
tungsstation (6) zum Werkzeugwechsel weg von 
der Bearbeitungskammer (1) bewegt ist 
Z Verrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die AnpreBeinrichtung Fiihrun- 
gen (26) hat die einerseits an der Abdeckung (20) 
befestigt sind und andererseits an der Bearbei- 
tungsstation (6) verschiebbar gefuhrt sind. 

3. Vorrichtung nach Patentanspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vorspannung der 
Abdeckung (20) fiber Federelemente (28) oder ein 
Hydrauliksystem oder ein Pneumatiksystem auf- 
bringbar ist. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Pa- 
tentanspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Bearbeitungsstation (6) eine Werkzeugwechselein- 
richtung (104) zugeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach Patentanspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Werkzeugwechseleinrich- 
tung (104) zumindest ein Rundmagazin (106) hat, 
dessen Drehachse vorzugsweise quer zur Werk- 
zeugspindelachse angeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach Patentanspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Werkzeugwechseleinrich- 
tung zwei Rundmagazine (104) hat, die beidseitig 
der Werkzeugspindel (10) angeordnet sind und daB 
beiden Rundmagazinen (106) eine gemeinsame 
Greifeinrichtung zugeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Pa- 
tentanspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Bearbeitungskammer (1) eine Vielzahl von Abdek- 
kungen (20) hat 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Pa- 
tentanspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Abdeckung (20) eine Durchtrittsoffnung fur das 
Werkzeug (16) hat, die entsprechend der Werk- 
zeugspindelbewegung in der Abdeckung (20) be- 
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wegbar ist und die vorzugsweise fiber eine Ver- 
schluBeinrichtung (112) bei wegbewegtem Werk- 
2eug (16) schlieBbar ist 

9. DaB der Durchtrittsoffnung (18) der Abdeckung 
(20) ein Nabenabschnitt (24) zugeordnet ist, der mit 
einer Fuhrungsflache (110) in Anlage an eine ent- 
sprechende Flache der Werkzeugspindel (10) 
bringbar ist 
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